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บทคดัย่อ 
 ของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอิฐ มักเกิดในกระบวนการปั้นอัดก้อน กระบวนการผึ่งตาก และ
กระบวนการเผา การศกึษานี้มวีตัถุประสงคก์ารวจิยัเพื่อลดของเสยีและปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้คีุณภาพเพื่อเพิม่
ผลผลติให้ไดก้ าไรสงูสุด ซึ่งผู้วจิยัไดพ้จิารณาตามหลกัการทาง 7 ควิซ ีทูลล์ โดยขัน้ตอนการศกึษาไดเ้ลอืกเครื่องมอื
คุณภาพมาใช ้3 ชนิด อนัไดแ้ก่ 1) ใบตรวจสอบ 2) แผนภูมพิาเรโต 3) แผนผงัแสดงเหตุและผล  
 เริ่มจากการค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้นด้วยใบตรวจสอบเพื่อรวบรวมข้อมูลของเสียก่อนการปรับปรุงใน
กระบวนการปั้นอดักอ้นอฐิ กระบวนการผึง่ตาก และกระบวนการเผา จากนัน้ใชแ้ผนภูมพิาเรโตเพื่อใหท้ราบปัญหาของ
เสยีทีเ่กดิมากทีสุ่ด คอื เกดิรอยแตกรา้วในการเผา แลว้จงึใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผลเพื่อวเิคราะห์สาเหตุทีพ่บพรอ้ม
เสนอแนวทางการแกไ้ข โดยผลการศกึษาพบว่า การประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืคุณภาพทัง้ 3 ชนิด สามารถลดของเสยี จาก
รอ้ยละ 22.79 เป็นรอ้ยละ 18.22 
 
ค าส าคญั : เครื่องมอืทางคุณภาพ การลดของเสยี การปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
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Abstract 
The waste in brick production process also occur in molding, drying and firing process. This study 
aims to apply the quality control tool for brick production to reduce waste and improve the efficiency 
production which the researcher has considered in accordance with 7 QC tools. Three quality control tools 
used in this study are checksheet, pareto diagram, cause and effect diagram. Checksheet is applied for 
searching the problem and collect the data in production process. Pareto diagram is used for identify the 
main cause of waste, crack during firing process. Cause and effect analyse how to solving the problem in 
production process. The results show that three quality control tools applied for this study can reduce the 
waste in production process from 22.79 % to 18.22 % 
 
Keywords : Quality Control (QC) Tool, Waste Reduction, Production Process Improvement
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บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลติอฐิซึ่งเป็นวสัดุส าคญัที่ใช้ในการก่อสร้าง อาทิเช่น หมู่บ้านจดัสรร อาคาร บ้านเรอืน 
ปัจจุบนัถอืว่าเป็นอุตสาหกรรมทีม่กีารแขง่ขนัทางดา้นการผลติเพิม่มากขึน้ จ าเป็นอย่างยิง่ทีต่อ้งอาศยัปัจจยัต่าง ๆ เช่น 
เครื่องจกัร อุปกรณ์ บุคลากร วธิกีารผลิตทีม่คีุณภาพเพื่อให้ได้สนิค้าทีม่คีุณภาพและมาตรฐาน จงึจ าเป็นที่ต้องมกีาร
ปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้คีุณภาพสงูเพื่อตอบสนองความตอ้งการและเพิม่ผลผลติใหไ้ดก้ าไรสงูสดุ 
 จากการศึกษาพบว่า สาเหตุของเสียเกิดขึ้นใน 3 กระบวนการ ก็คือ 1) กระบวนการปั้นอัดก้อนเป็น
กระบวนการแรกของการผลติ ไม่มกีารก าหนดมาตรฐานของสว่นผสมก่อนน าเขา้สูเ่ครื่องปัน่ดนิและไม่มกีารตรวจสอบ
คุณภาพของวตัถุดบิ จงึก่อเกดิความเสยีหายในกระบวนการถดัไป 2) กระบวนการผึง่ตาก ไม่มกีารก าหนดรูปแบบการ
เรยีงและกลบัด้านอฐิที่ผึ่งตาก 3) กระบวนการเผา ของเสยีที่เกดิมากที่สุด คอื รอยแตกรา้วในการเผา คดิเป็นรอ้ยละ 
59.19 ของของเสยีทัง้หมด โดยเริม่เกบ็ขอ้มูลโดยใชใ้บตรวจสอบ จ านวน 6 ครัง้ จ านวนผลติอฐิ 120,880 กอ้น จ านวน
ของเสยี 27,550 กอ้น คดิเป็นรอ้ยละ 22.79 ของจ านวนอฐิทัง้หมด ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึพจิารณาเครื่องมอืควบคุณภาพของ
ควิซ ี7 ทลูลใ์นการหาสาเหตุ โดยเลอืกใชแ้ผนภูมพิาเรโต แผนผงัเหตุและผล เพื่อปรบัปรุงและลดปัญหาดงักล่าว 
 
วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 
 1. เพื่อประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืทางคุณภาพ 
 2. เพื่อประเมนิประสทิธผิลของการประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 







1. รวบรวมขอ้มลูหลงักระบวนการเผาโดยใชใ้บตรวจสอบในจ านวนการผลติ 6 ครัง้ 
2. ใชแ้ผนภูมพิาเรโตในการหาปัญหาของเสยีทีม่ากทีส่ดุในกระบวนการเผา   
3. วเิคราะหห์าสาเหตุของเสยีในกระบวนการเผาโดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล  
4. หาแนวทางแกไ้ขและปรบัปรุงกระบวนการเผา 
5. เปรยีบเทยีบจ านวนของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 ผูว้จิยัไดศ้กึษาโดยแบ่งออกเป็นทฤษฎแีละทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้ง  
1. ทฤษฎีของการควบคมุคณุภาพ 
นิยามคุณภาพ คนส่วนใหญ่มกัคดิถึงผลติภณัฑท์ี่ดเียีย่ม ตรงกบัความคาดหมาย หรอืเหนือความคาดหมาย 
ซึง่ความคาดหมายดงักล่าวอยู่บนพืน้ฐานความตัง้ใจทีจ่ะใชแ้ละราคาที่ขาย เช่น ลกูคา้คาดหวงัว่าสมรรถภาพของวสัดุที่
ใชใ้นการท าอ่างลา้งจานจะแตกต่างกนัระหว่างเหลก็กลา้กบัเหลก็ชุบโครเมยีม เพราะวสัดุดงักล่าวมคีุณสมบตัแิตกต่าง
กนัเป็นตน้ ผลติภณัฑท์ีด่กีว่าทีค่าดหมายไว ้มกัพจิารณาว่าเป็นผลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพ ดงันัน้คุณภาพจงึอยู่บนพืน้ฐาน
ความเขา้ใจทีค่่อนขา้งสมัผสัไม่ได ้  
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การควบคุมคุณภาพเป็นระบบทีใ่ชเ้พื่อรกัษาระดบัคุณภาพของผลติภณัฑแ์ละบรกิารใหเ้ป็นไปตามรายละเอยีด
ที่ก าหนด การที่จะบรรลุถึงคุณภาพที่นิยามนัน้ ต้องมกีารควบคุมโดยเทียบกบัมาตรฐานรายละเอยีดของผลติภณัฑ ์
ตัง้แต่การวางแผน การออกแบบของผลติภณัฑ ์หรอืบรกิารทีต่อ้งตรงตามก าหนด การเลอืกกระบวนการผลติทีต่รงตาม
จุดประสงค์ในทุกรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ การเลือกเครื่องมือเครื่องจกัรที่เหมาะสมต่อการผลิต การตรวจสอบ
ผลติภณัฑ ์ซึง่ต้องตรงตามรายละเอยีดของผลติภณัฑ์ทีเ่จาะจงไว ้การแก้ไขกรณีที่ผลติภณัฑไ์ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
(ศุภชยั นาทะพนัธ,์ 2551) 
วิธีการควบคมุคณุภาพ  
ในการผลติสนิค้าหรอืผลติภัณฑ์ให้ได้คุณภาพเป็นที่น่าเชื่อถือและได้รบัความนิยมจากผู้บรโิภคนัน้ จะต้อง
ด าเนินการตามขัน้ตอนดงันี้ คอื  
1. ก าหนดมาตรฐานการผลติให้แน่นอนและชดัเจน ซึ่งมาตรฐานที่ก าหนดนี้จะต้องเป็นมาตรฐานทีม่รีะดบั
คุณภาพของความพอใจของผูบ้รโิภคและสามารถใหร้าคาทีพ่รอ้มจะแขง่ขนักบัตลาดได ้ 
2. ก าหนดการจดัการและการบรหิารการผลติของโรงงานให้เกดิประสทิธภิาพเกดิความเขา้ใจกนั  ระหว่าง
ผูบ้รหิารและคนงาน  
3. ใหก้ารอบรมความรูค้วามเขา้ใจในกระบวนการผลติที่ถูกต้องแก่พนักงานและใหป้ฏบิตัิตามวธิทีี่ถูกต้อง
ดว้ยจติส านึกทีเ่สมอืนหนึ่งว่าเป็นกจิการของคนงานเอง  
4. ถ้าผลติภณัฑอ์ยู่นอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ หรอื ผลติภณัฑ์เริม่ไม่ไดม้าตรฐานตามทีก่ าหนด 
จะต้องค้นหาสาเหตุของความผนัแปรทีท่ าให้ผลติภณัฑ์ไม่ได้มาตรฐาน หรอื เริม่ไม่ได้มาตรฐานว่าเกิด
จากสาเหตุใด คน เครื่องจกัร วตัถุดิบ หรือวิธีการท างาน แล้วหามาตรการแก้ไขเพื่อให้ผลิตภัณฑ์มี
มาตรฐานตามทีก่ าหนด  
5. ตรวจสอบคุณภาพอย่างจรงิจงัก่อนน าออกจ าหน่ายเพื่อประกนัระดบัคุณภาพผลติภณัฑท์ีผ่ลติได ้ 








ตรวจสอบจุดต่าง ๆ ของกระบวนการผลติซึง่การตรวจสอบกระบวนการผลติ ณ จุดใดขึน้อยู่กบัการก าหนดของวศิวกร 
โดยพยามยามก าหนดจุดตรวจสอบทีม่คีวามส าคญัต่อการผลติใหม้ากทีส่ดุและน้อยจุดทีสุ่ด เพราะการตรวจสอบยิง่มาก
จุดกย็ิง่ท าใหเ้สยีเวลาและค่าใชจ้่ายในการตรวจสอบมากผลติภณัฑม์รีาคาสงูขึน้  
ในกระบวนการผลติจุดทีต่อ้งท าการตรวจสอบเพื่อการควบคุม มดีว้ยกนั 3 จุด คอื  
1. ตรวจสอบวตัถุดบิ วตัถุดบิเป็นจุดทีต่อ้งท าการตรวจสอบจุดแรกทีม่คีวามส าคญัต่อคุณภาพของผลติภณัฑ ์
เพราะถา้วตัถุดบิทีจ่ะใชใ้นการผลติไม่ไดม้าตรฐานคุณภาพ ผลผลติทีไ่ดก้ไ็ม่ไดม้าตรฐานดว้ย  
2. ตรวจสอบเครื่องจกัร มสี่วนประกอบเป็นจ านวนมากทีใ่ชใ้นการผลติ ถ้าส่วนหนึ่งส่วนใดของเครื่องจกัรมี
ความผนัแปรเปลีย่นไป ผลผลติทีไ่ดก้ม็คีวามผนัแปรเปลีย่นไป ไม่อยู่ในระดบัมาตรฐานทีก่ าหนด ดงันัน้
การตรวจสอบจะต้องตรวจสอบจุดต่างๆ ของเครื่องจักร เพื่อไม่ให้เกิดความผันแปรของเครื่องจกัร
โดยเฉพาะจุดทีม่กีารตดิตัง้ใหม่หรอืเริม่เดนิเครื่องใหม่ เป็นตน้ 
วริลัพชัร  พรหมจรรย,์ ยุต ิฉตัรวรานนท,์ นฐติา หวงัโซ๊ะ และภุชงค ์จนัทรจ์ริะ 
 
 
วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศกึษา ปีที ่13  ฉบบัที ่1 มกราคม – มถุินายน 2562 (81-92)                                 85 
 
3. ตรวจสอบผลติภณัฑส์ าเรจ็รูป ผลติภณัฑพ์รอ้มทีจ่ะสง่ออกจ าหน่าย ดงันัน้ผลติภณัฑใ์นส่วนนี้จะต้องเป็น
ผลติภณัฑท์ีด่ ีมคีุณภาพ ซึง่จะตอ้งเป็นผลติภณัฑท์ีผ่่านการตรวจสอบอย่างละเอยีด เพื่อสามารถควบคุม
การผลติไดอ้ย่างสมบรูณ์ 
2. การทบทวนวรรณกรรม  
ผูว้จิยัไดศ้กึษาการลดของเสยีและการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 พพิฒัพงศ ์ศรชีนะ และพรประเสรฐิ ขวาลาธาร (2555) ศกึษาสาเหตุการเกดิของเสยีจากกระบวนการผลติอฐิ
บลอ็กและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการผลติอฐิบลอ็ก และสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิผลกระทบ
มากทีสุ่ด ซึง่การด าเนินงานจะเริม่จากการส ารวจปัญหาที่เกดิขึน้โดยการวเิคราะหห์าสาเหตุดว้ยแผนผงัแสดงเหตุและ
ผล พบว่าม ีมหีลายขัน้ตอนเกดิของเสยีหรอืขอ้บกพร่อง จากการทีป่นูเขา้ไปเป็นสว่นผสมน้อย อฐิบลอ็กขนาดไม่เท่ากนั 
และอฐิบลอ็กกน้ทะลุ ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาการลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติอฐิบลอ็กโดย
เสนอการฝึกอบรมและเฝ้าตดิตามกระบวนการปฏบิตังิานของพนกังานใหถู้กวธิอีย่างใกลช้ดิ พนักงานจงึเกดิความตัง้ใจ
ทีจ่ะปฏบิตังิานใหม้คีุณภาพและมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ ท าใหข้องเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการผลติอฐิบลอ็กลดลงได้
อย่างชดัเจน ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงพบว่า ความถีข่องของเสยีจากเดมิ 705 และลดลงเหลอื 564 
 ชายชาญ แต่งผวิ (2554) ศกึษาการลดความสญูเสยีเน่ืองมาจากเวลาการท างานของเครื่องตดัแบ่งเหลก็แผ่น 
ซึง่เวลาทีใ่ชใ้นการตดั คอื 37.96 นาทต่ีอมว้น สญูเสยีเวลาทีจ่ะต้องน าเหลก็แผ่นออกจากเครื่องตดั รอ้ยละ 30.55 คดิ
เป็นความสูญเสยีเป็นมูลค่า 3,045,000 บาทต่อเดอืน จงึไดท้ าการศกึษาเวลาในกระบวนการตัดของเหลก็แผ่นรดีรอ้น
ชนิดมว้น และน าผลไปท าการวเิคราะหเ์พื่อหาสาเหตุและแนวทางในการลดเวลาการท างานของแต่ละขัน้ตอน จงึไดท้ า
การปรบัปรุงในส่วนของเครื่องจกัรโดยสามารถน าเหลก็แผ่นออกไดแ้ละไม่ต้องหยุดกระบวนการ จากนัน้ปรบัปรุงการ
วางแผนการผลติสามารถลดเวลาในการตดัลดลงจาก 37.96 นาทต่ีอมว้นเหลอื 30.45 นาทต่ีอมว้น คดิเป็นรอ้ยละ 19.78 
อนัเป็นผลต่อก าลงัผลติเพิม่ขึน้คดิเป็นมลูค่า 1,722,600 บาทต่อเดอืน มรีะยะเวลาคนืทุน 1.03 เดอืน  
 สุภาพ แกว้มณี (2554) ไดศ้กึษาปัญหาและสาเหตุการเกดิของเสยีในกระบวนการผลติพาเลทไม ้โดยท าการ
เกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสยี เลอืกหวัขอ้ของเสยี ดว้ยแผนภูมพิาเรโต และวเิคราะหส์าเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา ปัญหาที่
ท าการปรบัปรุงม ี2 หน่วยงาน คอื หน่วยงานเตรยีมชิ้นส่วน ได้แก่ ปัญหาต าหนิจากเปลอืก รอ้ยละ 1.57 ต าหนิแตก 
รอ้ยละ 1.34 ต าหนิหวัเสีย้ว รอ้ยละ 0.90 หน่วยงานประกอบพาเลท ไดแ้ก่ ปัญหาต าหนิตะปู รอ้ยละ 3.92 ต าหนิตาไม ้
ร้อยละ 1.92 และต าหนิไม้แตก ร้อยละ 1.49 จากการวิเคราะห์สาเหตุมาจากวิธีการปฏิบตัิงานและวตัถุดิบ วิธีการ
แกปั้ญหามดีงันี้ 1.จดัท าป้ายแสดงต าหนิไมท้ีไ่ม่ผ่านมาตรฐาน 2.เพิม่การตรวจสอบและคดัแยกต าหนิประจ าโรงเลื่อย 3.
เพิม่การตรวจสอบและคดัแยกต าหนิหลงัไสเรยีบ และซ่อมแซมหลงัไสเรยีบ 4.เพิม่พนกังานควบคุมคุณภาพในกระบวน 
การประกอบพาเลท โดยใหพ้นักงาน QC ตรวจสอบควบคู่กบัพนักงานในสายการผลติ ผลจากการปรบัปรุงพบว่า ของ
เสยีลดลงดงันี้ หน่วยงานเตรยีมชิน้สว่น ไดแ้ก่ ปัญหาต าหนิจากเปลอืกลดลง รอ้ยละ 0.87 ต าหนิแตกลดลง รอ้ยละ 1.00 
ต าหนิหวัเสีย้วลดลง รอ้ยละ 0.38 หน่วยงานประกอบพาเลท ได้แก่ ปัญหาต าหนิตะปูลดลง รอ้ยละ 2.32 ต าหนิตาไม้
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ภาพประกอบ 1 กรอบแนวความคดิในการวจิยั 
 
สมมติฐานการวิจยั 
1. มตีน้แบบวธิกีารเกบ็ขอ้มลู วเิคราะหข์อ้มลู เพื่อปรบัปรุงคุณภาพในกระบวนการผลติอฐิ 
2. จ านวนของเสยีลดลง รอ้ยละ 0.05 
 
ขัน้ตอนการด าเนินการวิจยั 
ในการท าวิจัยเรื่องการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางคุณภาพ มีเป้าหมายที่ส าคัญ  คือ ลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลติอฐิและคน้หาสาเหตุทีเ่กดิขึน้ในการผลติ ซึง่มแีนวทางในด าเนินการดงันี้ 
ขัน้ที ่1.  ศกึษากระบวนการผลติอฐิ มขี ัน้ตอนดงันี้ 
- เตรยีมวตัถุดบิ 
- ผสมดนิ 
- ท าการขึน้รปู 
- น าไปตาก 
- เขา้เตาเผา 
- ตรวจสอบ  
- นบัจ านวน 
- เกบ็ผลติภณัฑ ์
ขัน้ที ่2.  ศกึษาและก าหนดขอบเขตการแกปั้ญหา 
- รวบรวมขอ้มลูโดยออกแบบใบตรวจสอบเพื่อเกบ็ขอ้มลูจ านวนของเสยี  
- ใชแ้ผนภูมพิาเรโตในการหาปัญหาของเสยีทีม่ากทีส่ดุ   
- วเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีโดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล 
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ขัน้ที ่4.  ออกแบบใบตรวจสอบ 
ตารางท่ี 1 แสดงตวัอย่างใบตรวจสอบทีไ่ดท้ าการออกแบบ 





เวลา แตกรา้ว ระเบดิ ด าไหม ้ เสยีรปู ไม่สกุ อื่นๆ รวม 
9:30 น.        
10:30 น.        
11:30 น.        
13:30 น.        
14:30 น.        
15:30 น.        
16:30 น.        
 
 
ขัน้ที ่5.  เกบ็และรวบรวมขอ้มลู 














ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2  ครัง้ท่ี 3  ครัง้ท่ี 4 ครัง้ท่ี 5  ครัง้ท่ี 6 
แตกรา้ว 3,460 2,503 2,057 3,102 2,709 2,476 16,307 59.19 59.19 
ระเบดิ 1,089 954 1,165 913 1,033 1,460 6,614 24.01 83.20 
ด าไหม ้ 655 553 472 672 438 569 3,359 12.19 95.39 
เสยีรปู 153 124 144 87 176 132 816 2.96 98.35 
ไม่สกุ 73 96 43 51 73 45 381 1.38 99.73 
อื่นๆ 18 15 9 8 13 10 73 0.27 100 
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แผนภมู ิ3.1 แสดงจ านวนของเสยีก่อนปรบัปรุง 
 
จากแผนภูมทิี่ 3.1 จะเหน็ได้ว่า ปรมิาณของเสยีที่เกดิขึน้มากที่สุด คอื การเกดิรอยแตกรา้ว คดิเป็นร้อยละ 
59.19 ของเสยีทัง้หมด จากนัน้จงึใช้แผนผงัแสดงเหตุและผลวเิคราะห์ปัญหาที่เกดิขึน้ แต่ละปัญหาท าใหเ้กดิของเสยี
จ านวนมาก เช่น รอยแตกรา้วในการเผา อฐิระเบดิ มรีอยด าไหม ้อฐิไม่สกุ เสยีรปูในการปัน้ และอื่นๆ ดงัแผนผงัที ่3.1  
 
 
แผนภมู ิ3.2 แสดงเหตุและผลวเิคราะหปั์ญหา 
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ขัน้ที ่7. แนวทางการแกไ้ขปรบัปรุง 
1. สาเหตุจากการปัน้อดัขึน้รปู 
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ผลการวิจยั 

















แผนภมูทิี ่3.3  แสดงจ านวนของเสยีหลงัปรบัปรุง 
  
 จากแผนภูมทิี่ 3.3 จะเหน็ไดว้่าจ านวนของเสยีเกดิขึน้มากทีสุ่ด คอื การเกดิรอยแตกรา้วในการเผาลดลง 
















ครัง้ที ่1 ครัง้ที ่2  ครัง้ที ่3  ครัง้ที ่4 ครัง้ที ่5  ครัง้ที ่6 
แตกรา้ว 1,981 1,750 1,875 2,095 1,902 1,757 11,360 51.59 51.59 
ระเบดิ 998 850 1,025 895 1,107 1,275 6,150 27.93 79.52 
ด าไหม ้ 603 540 473 670 433 556 3,275 14.87 94.39 
เสยีรปู 149 124 144 83 170 130 800 3.64 98.03 
ไมสุ่ก 70 95 40 49 69 41 364 1.65 99.68 
อืน่ๆ 16 15 14 7 9 10 71 0.32 100.00 
รวม 3,823 3,374 3,565 3,799 3,690 3,766 22,020 100 
 
วริลัพชัร  พรหมจรรย,์ ยุต ิฉตัรวรานนท,์ นฐติา หวงัโซ๊ะ และภุชงค ์จนัทรจ์ริะ 
 
 
วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศกึษา ปีที ่13  ฉบบัที ่1 มกราคม – มถุินายน 2562 (81-92)                                 91 
 
ตาราง 7 แสดงผลรวมของเสยีทีเ่กดิขึน้ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 
ประเภทของเสีย 
ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
ของเสียรวม ร้อยละ ของเสียรวม ร้อยละ 
(ก้อน)  ของเสีย  (ก้อน) ของเสีย 
  
  
 รอยแตกรา้วในการเผา 16,307 13.49 11,360 9.40 
อฐิระเบดิ 6,614 5.47 6,150 5.08 
มรีอยด าไหม ้ 3,359 2.78 3,275 2.70 
เสยีรปูในการปัน้ 816 0.68 800 0.66 
อฐิไมสุ่ก 381 0.32 364 0.30 
อืน่ๆ 73 0.06 71 0.06 
รวม 27,550 22.79 22,020 18.22 
 
 จากตารางที ่7 ก่อนการปรบัปรุงมกีารผลติทัง้หมด จ านวน 120,880 กอ้น จะเหน็ไดว้่า ของเสยีมจี านวน 
27,550 กอ้น คดิเป็นรอ้ยละ 22.79 หลงัจากการปรบัปรุงมกีารผลติทัง้หมด จ านวน 120,880 กอ้น จ านวนของเสยีลดลง
















แผนภมู ิ3.4 การเปรยีบเทยีบการเกดิของเสยีในการผลติอฐิมอญก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
 
จากแผนภูมทิี่ 3.4 พบว่า ของเสยีประเภทเกดิรอยแตกรา้วในการเผา ลดลงจาก 13.49% เหลอืเพยีง 9.40% 
อฐิระเบดิ ลดลงจาก 5.47% เหลอืเพยีง 5.08% มรีอยด าไหม้ ลดลงจาก 2.78% เหลอืเพยีง 2.70% เสยีรูปในการปั้น 
ลดลงจาก 0.68% เหลอืเพยีง 0.66% อฐิไม่สกุ ลดลงจาก 0.32% เหลอืเพยีง 0.30% และประเภทอื่น ๆ 0.06% เท่าเดมิ 
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สรปุและอภิปรายผล 
 จากการศกึษากระบวนผลติอฐิ และเกบ็รวบรวมขอ้มูลเพื่อน าผลวจิยัมาเปรยีบเทยีบในการหาแนวทางแกไ้ข
ปัญหาโดยละเอยีดทุกกระบวนการ ตัง้แต่วตัถุดบิ เครื่องจกัร คน และวธิกีารท างาน ทัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อง่ายต่อการหา
แนวทางการวเิคราะหป์รบัปรุงต่อไป 
 1. เฝ้าติดตามผลหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติอฐิ ผู้วจิยัสามารถลดของเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการ
ผลิตและควบคุมคุณภาพได้ โดยสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย คือ กระบวนการปั้นอัดก้อน กระบวนการผึ่งตาก และ
กระบวนการเผา  
 2. เปรยีบเทยีบจ านวนของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง คดิเป็นร้อยละของเสยีที่เกดิขึน้เทยีบกบัยอดการ
ผลติ จะพบว่า ก่อนการปรบัปรุงมกีารผลติทัง้หมด จ านวน 120,880 กอ้น จะเหน็ไดว้่า ของเสยีมจี านวน 27,550 กอ้น คดิ
เป็นรอ้ยละ 22.79 หลงัจากการปรบัปรุงมกีารผลติทัง้หมด จ านวน 120,880 กอ้น จ านวนของเสยีลดลงเหลอื 22,020 คดิ
เป็นรอ้ยละ 18.22 ซึง่ลดลงจ านวน 5,530 คดิเป็นรอ้ยละ 4.57 ของเสยีทัง้หมด 
 
ข้อเสนอแนะ 
1. ปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการผลติตามทีไ่ดก้ล่าวไวใ้นขัน้ตอนการด าเนินการวจิยั ขัน้ที ่7 ใหม้คีวามเหมาะสมและ    
    ไม่สง่ผลท าใหเ้กดิของเสยีในลกัษณะอื่นๆ  
2. จดัอบรมพนกังานทีเ่กีย่วขอ้งใหเ้กดิความเขา้ใจในการปรบัปรุงกระบวนการผลติชดัเจนมากขึน้  
3. จดัท าเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งกบัขัน้ตอนการปรบัปรุงกระบวนการผลติอฐิ 
4. เพิม่อุปกรณ์ในกระบวนการผลติ เช่น การตดิตัง้อุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมใินบรเิวณของเตาเผา 
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